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Abstract of DE3728219 



c v When surface-coating first parts which are fixedly connected by nuts of this type, the 

<j coating material may also penetrate into the thread turns of the nut, as a result of which 
screwing a threaded bolt into the nut is rendered more difficult or even impossible. 
According to the invention, the threaded bore is sealed with respect to the surroundings 
by at least one insert, which can be introduced into said bore, with the result that coating 

^ material can no longer penetrate into the threaded bore. 
The invention can be used for all weld nuts or insert nuts, in the case of which the parts 
which are fixedly connected to the nuts are subjected to surface-coating, such as is the 
case, for example, in motor-vehicle construction. 
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I Mutter, wie z. B. Schweifc- oder EinpreRmutter 

Beim Oberf lachenbeschichten von mit derartigen Muttern 
fest verbundenen ersten Tellen kann das Beschichtungsma- 
terial auch in die Gewindegange der Mutter eindringen, 
wodurch das Einschrauben etnes Gewindebolzens in die 
Muttererschwert oder sogar unmSglich gemacht wird. 
ErfindungsgemaS wird die Gewindebohrung durch minde- 
stens einen in diese einsetzbaren Einsatz gegenuber der 
Umgebung abgedlchtet, so daS kein Beschichtungsmaterial 
mehrin die Gewindebohrung eintreten kann. 
Die Erfindung ist bei alien SchweiB- oder EInpre&muttem 
anwendbar, bei der die mit den Muttem fest verbundenen 
Teile einer OberflSchenbeschichtung unterworfen werden,* 
wie dieses z. B. im Kraftfahrzeugbau der Fall ist 
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Patentansprflche bindbarist # 

Bei einer Mutter der genannten Art ist diese Aufgabe 
1 Mutter wie z3. SchweiB- oder Einpreflmutter, durch die im kennzeichnenden Teil des Patentanspruchs 
die an einem ersten Teil anschweiBbar oder ein- 1 angegebenenMerkmalegelSst 
klemmbar ist, das fiber einen in die Mutter ein- s Die erfindungsgemaBe Mutter zeichnet sich dadurch 
schraubbaren Gewindebolzen mit einem zweiten aus. daB mit Hilfe des mindestens emen Einsatzes die 
Teil verbindbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB Gewindebohrung gegen das Eindnngen des Beschich- 
mindestens ein die Gewindebohrung (2) der Mutter tungsmaterials, wie dries Galvamsiermatenak oder 
(1) gegen die Umgebung abdichtender Einsatz (3) Lackes, geschfltzt wird. Dieses geschieht nut Hilfe rmn- 
an einem Ende der Gewindebohrung (2) in diese l0 destens eines in die Gewindebohrung eingesetzten Ein- 
eingesetztistderbeimEinschraubendesGewinde- satzes, der derart ausgebildet und in die Gewmdeboh- 
bollens (4) von diesem in eine die Gewindegange rung eingesetzt ist, daB er be.m Einschxauben des Ge- 
derMutter(l)freigebendeUgeverdrangbarist windebolzens von diesem selbstaugmeine ieGewin- 

2. Mutter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- degange der Gewindebohrung freigebende Lage ver- 
net, daB je ein Einsatz (3, 3') an jedem Ende der 15 drSngtwird. _ ■ . 
Gewindebohrung (2) vorgesehen ist wenn diese an Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Unteran- 
ihrenbeidenEndenzur Umgebung hinoffen ist sprfichen angegeben. 

f Mutter nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- Ein AusfOhrungsbeispiel der Erfindung wird anhand 
zdchnet, daB der Einsatz (3. 30 aus einem elasti- der Zeichnung erlautert In der Zeichnung 1st eine typi- 
c^7n Kun^toff eefertiet ist 20 sche SchweiB- oder EinpreBmutter 1 dargestellt die in 

f\ Hi X Ansprflche 1 bis 3, da- bekannter Weiseanein erstesTeUSangeschweiBtoder 
LTgekennzeichnet daB die* Bohrung (2') der aber in ein solches e.ngepreBt ^wird^wonach die Mutter 
Mutter (1) an dem dem ersten Teil (5) zugewandten 1 mitdememenTeilSeinstOckig verbundenist 
Ende m t einer Schulter (21) ausgebildet ist an der Die Mutter 1 weist eine Gewindebohrung 2 auf die 
*w*, A?r lin^7(3) 1 Xtutet 25 sich zu einer Bohrung 2' erweitert, die an dem dem 

St&S dadurch gekennzeich- " ersten Teil 5 zugewandten Ende der Mutter 1 vorgese- 

nerdaB die Schulte? (21) von der dem ersten Teil hen ist Die Gewindebohrung 2 bzw. die Bohrung 2 
(5) benachbarten Stirnflache einer SchweiBmutter weisen jeweils Schultern 21 und 21' auf, die jeweils an 

1 soweubStetendetistdaflderEinsatz(3)durch den gegenttberliegenden Enden der Gewindebohrung 2 
die beim AnschweiBvorgang auftretende Warme 30 so ausgebudet sincWaB s.e in einer die Gewindeboh- 
ni^therintraehtifrtwird rung erweiterndenWeisegeneigt sind. 

& MutS nS SSd, 2 und 4 oder 5, dadurch Bevor die Mutter 1 mit dem ersten Teil 15 idurch 
gekennzeichnet daB die Bohrung^ auch an ihrem SchweiBen oder Klemmen fest verbunden wud, werden 
fnderen Ende mit einer Schulter (21) zum Abstflt- in die Gewindebohrung 2 der Mutter 1 Einsatze 3 bzw. 
zendes zweiten Einsattes(3') versehenist 35 3' eingesetzt, urn die Gewindebohrung 2 gegen die Urn- 

flftSSSS einem dei Ansprflche 4 bis 6, da- gebung hin abzudichten. Wie aus der Zeichnung zu er- 
duS geken^eichnet daB jede Schulter (21, 21') kennen ist umfaBt jeder der Einsatze 3. 3' einen m die 
ebejeweils zum abgewandien Ende der Bohrung Gewindebohrung 2 eingreifenden, im wesenthchen zy- 
S Wn geneigte Stutzflache hat Undrischen Teil 3a, 3'a und einen gegenuber diesem in. 

^Cter na!?einem der Ansprflche 1 bis 7, da- 40 Durchmesser gr6Beren, im ""^^P*"^ 
durch gekennzeichnet daB der Einsatz (3, 3') einen fSrrmgen Teil 3i*3'& Die kegto 
in dte Gewindebohrung (2) eingreifenden, im we- 3'b sind dabei so geformt daB ihre Neigung an die der 
senuicEylindrischen TeU (3*3'*) und einen ge- Schultern 21, 21' im wesenthchen angepaBt ist urn die 
genQber dSem im Durchmesser groBerer, im we- Einsatze 3 in ihrer jeweils gewflnschten Uge an den 
sendichen kegelstumpfformigen Teil (3b, 3'b) auf- 45 Enden der Gewindebohrung 2 festzuhalten. 

3. Die Schulter 21 an dem dem ersten Teil 5 zugewand- 

ten Ende der Gewindebohrung 2 ist dabei von der dem 

Beschreibung ersten Teil 5 benachbarten Stirnflache der SchweiBmut- 

ter 1 so weit beabstandet daB der Einsatz 3 durch die 
Die Erfindung bezieht sich auf eine Mutter der im 50 beim AnschweiBvorgang auf ^tende WJ-me nicht be- 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1 genannten Art eintrachugt wird. Die Einsatze 3, 3 bestehen vorzugs- 

Eine solche SchweiBmutter ist z.R aus der DE-OS weiseaus einem elasUschen Kunststoff. 
21 65 777 bekannt Wenn die ersten Teile, an denen eine Wenn das erste Ted 5 kerne nut der Gewindebohrung 
oder mehrere derartige SchweiB- oder EinpreBmuttern- 2 der Mutter t un wesendichen fluchtende Bohrung 
Kstigt sind, einer Oberfl5chenbeschichtung, wie z.B. 55 aufweist bUdet die mit 

einem Tauchgalvanisieren, einer Tauchlackierung oder Mutter 1 eine die Gewindebohrung 2 enthaltende Sack- 
einer Spritzlackierung, unterworfen werden. tritt das bohrung, so daB ir 1 diesem FaU der obere Einsatz 3 
Galvaiusiermaterial oder der Lack auch in die Gewinde- ausreicht um die Gewindebohrung 2 gegenuber der 
gange der Mutter ein, wodurch das Einschrauben eines Umgebung abzudichten. 

Gewindebolzens in die Mutter erschwert oder gar un- eo Wenn das nut der Mutter 1 verbundene erste Ted 
moglich gemacht wird, so daB zuvor die Gewindegange zum Zwecke einer Oberflachenbescruchtung, z.B. einer 
der Mutter gereinigt Ah. von dem Galvanisiermaterial Tauchgalvanisierung, einer Tauchlackierung oder aber 
oderdemLackbefreitwerdenmussea einer Spritzlackierung, untemor en wd, kdnnen Gal- 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Mutter der im vamsieningsmatenahenoderUckeindieGewindeboh- 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1 genannten Art so 65 rung2mchtdndringen,dadieGewmdeboh™ii^g2^durch 
weiterzubilden, daB beim Oberfiachenbeschichten der den mindestens einen Einsatz 3 oder aber beide Einsat- 
mit der Mutter verbundenen ersten Teile ein Eindnngen ze 3, 3' gegenuber der Umgebung abgedichtet 1st 
des Beschichtungsmaterials in die Gewindegange unter- Wenn nach der OberflSchenbeschichtung des ersten 
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OTeils 5 dieses zJ3. mit einem zweiten Teil 6 mit Hilfe 
eines Gewindebolzens 4 verbunden werden soli, ver- 
drangt der Gewindebolzen 4 selbsttatig die EinsHtze 3 
CP und 3' aus der Gewindebohmng, so daB der Gewinde- 

bolzen 4 ohne zusStzlichen Aufwand in die Gewinde- 5 
JLJ bohrung 2 der Mutter eingeschraubt werden kann. 

Wenn der Einsatz 3 aus einem elastischen Kunststoff 
oder einem Shnliche Eigenschaften aufweisenden elasti- 
schen Material hergestellt ist, kann auch der kegel- 
stumpffSrmige Teil 3b ohne Schwierigkeit vor dem Ge- 10 
windebolzen 4 durch die Gewindebohmng 2 der Mutter 
1 durch diese hindurchgedruckt werdea 
, Das gleiche gilt fur den kegelstumpffSrmigen Teil 3'b 

C/> des Einsatzes 3', wenn das erste Teil 5 keine Bohrung 

aufweistundeinBolzen4inderZeichnung vonobenin 15 
!TQ die Gewindebohmng 2 eingeschraubt wird. 
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